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К ВОПРОСУ ОПРЕДЕЛЕНИЯ СКОРОСТИ ПОДАЧИ В 
КРУГЛОПИЛЬНЫХ СТАНКАХ С УЧЁТОМ ТЕПЛОСТОЙКОСТИ 
ИНСТРУМЕНТА 
 
TO A QUESTION OF SUBMISSION SPEED DEFINITION IN RADIAL 
SAW MACHINE IN VIEW OF THE TOOL TEMPERATURE 
CONSTANCY 
 
При назначении режимов резания (скорости подачи) при пилении круглыми пи-
лами принимают во внимание основные технические ограничения, относящиеся к ма-
териалу - допустимая шероховатость; к станку - установленная мощность электродви-
гателя главного привода; к инструменту - емкость впадины зуба и динамическую ус-
тойчивость. Расчет скорости подачи с учётом указанных ограничений выполняется с 
учетом известной учебной и справочной литературы [1]. Однако эти ограничения не 
учитывают теплостойкость материала зуба пилы. 
Как известно, в процессе работы в результате сил трения инструмент нагревает-
ся. Очагами образования тепла являются: зона контакта зубьев пилы с древесиной, уча-
стки трения боковых поверхностей пилы о стенки пропила, и о случайно попавшие 
опилки. В результате температура на контактных поверхностях инструмента при реза-
нии может достигать высоких температур, превышающих температуру отпуска мате-
риала лезвий. Изменение структуры материала при нагреве (отпуске) вызывает измене-
ние и механических свойств. С повышением температуры отпуска твердость и проч-
ность понижаются, а пластичность и вязкость повышаются. В результате таких измене-
ний уменьшается период стойкости инструмента и даже возможен преждевременный 
выход из строя. 
В связи с этим предлагается ввести ограничение скорости подачи древесины в 
зону резания по допускаемой теплостойкости. 
Как показано в работе [2] температура в зоне резания (t0, оС) напрямую зависит 










 ,     (1) 
где К1 – коэффициент доли мощности на резание, идущей на нагрев инстру-
мента, К1 = 0,025…0,35; 
z – число зубьев пилы; 
К2 – коэффициент, показывающий во сколько раз температура на периферии 
диска выше температуры резания, К2 = 0,025…0,1; 
Z – среднеинтегральный коэффициент теплоотдачи зуба пилы, Вт/оС; 
 – среднеинтегральный коэффициент теплоотдачи диска, Вт/оС. 
Расчёт среднеинтегральных коэффициентов Z и  подробно рассмотрен в ра-
ботах [3] и [4] соответственно. 
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где Fxl – касательная составляющая средней силы резания на дуге контакта 
зуба при продольном пилении; 
  lк – длина дуги контакта, мм; 
n – частота вращения пилы, мин-1. 
Для толщины стружки длиной lстр < 0,1 мм 
Fxlм = an·aw·ab·[(aρ-0,8)·p·b1+Uz·sinθср·(kм·b+αt·h)];                        (3) 
для толщины стружки длиной lстр≥ 0,1 мм 
Fxl = an·aw·ab·[aρ·p·b1+Uz·sinθср·(k·b+αt·h)],                          (4) 
где an – коэффициент, учитывающий влияние породы древесины; 
aw – коэффициент, учитывающий влияние влажности древесины; 
ab – коэффициент, учитывающий влияние вида пиления (попутное, встречное), 
ab = 1,0 – при встречном пилении, ab = 1,1 – при попутном; 
aρ – коэффициент, учитывающий влияние затупления; 
p=3,92+0,0353·θср – удельная касательная сила по задней грани, Н/мм; 
b1 – ширина стружки (b1=S при разведенных, b1=b при плющеных зубьях), мм; 
         nz
UU z 
 1000 – подача на зуб, мм; 
θср = arcsin(h/lк) – средний кинематический угол встреч, град; 
где     h – высота пропила, мм; 
          k = (0,196+0,00392·θср)·δ+(0,0686+0,00147·θср)·V-(5,4+0,167·θср) 
 – касательное давление на стружку толщиной не менее 0,1 мм, Н/мм2; 
          kм=(0,196+0,00392·θср)·δ+(0,0686+0,00147·θср)·V+(26,48+0,098·θср) 
 – касательное давление на стружку толщиной менее 0,1 мм, Н/мм2; 
          δ – угол резания, град; 
b – ширина пропила, мм; 
αt – коэффициент интенсивности трения стружки о стенки пропила и прессова-




Подставив выражения (3), (4) и (2) в формулу (1), выразим U – скорость подачи 
заготовки в зависимости от допускаемой температуры: 
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                .                          (6) 
За допускаемую температуру [t0] предлагается принять температуру отпуска ма-
териала режущей части пилы. Полученные формулы (5) и (6) могут быть использованы 
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